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Die vorliegende Erfindung betrifft Schneidmesser zum Schneiden von Zahnradern u.dgl. 
Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Scharfen von 
Schneidmessem aus Material vom Stangentyp, urn eine erwunschte Seitenflache darauf 
zu form en. 

Schneidmesser zum Schneiden von Zahnradern u.dgl. konnen zahlrerche Formen 
aufweisen. Eine sehr verbreitete Form sind die als "Stabschneidmesser" bekannten 
Schneidmesser, die aus einer Materiallange wie z.B. Stangenmaterial bestehen. 

Ein Beispiel fur Schneidmesser des Stangenmaterialtyps sind jene Messer, die als 
"profilgescharfte" Messer bekannt sind. Bei diesen Messern werden die obere Flache, 
seitliche Profilflachen und die Schneidflache (bet einigen Typen) geschfiffen, urn die 
Messer zu uberholen und nachzuscharfen. Bei diesen Arten von Messern, die keine 
Scharfung der Vorderflache bendtrgen, sind an der Vorderflache ublicherweise 
metailurgische Beschichtungen oder andere Behandlungen vorgesehen, die das 
Schneid- und Abnutzungsverhalten verbessem. Profilgescharfte Schneidmesser konnen 
dazu verwendet werden, Material von der AuSense/te oder konkaven Flanke eines 
Zahnzwischenraumes (AuBenmesser), der Innenseite oder konvexen Flanke eines 
.Zahnzwischenraumes (Innenmesser) und/oder dem Bodenabschnitt des 
Zahnzwischenraumes (Bodenmesser) zu entfemen. 

Eine Art von profilgescharftem Schneidmesser, das kein Schleifen der Vorderflache 
wahrend des Scharfens erfordert, ist in US-4.260,299 (Ryan et al.) geoffenbart, wobei 
dieses Schneidmesser einen Basisabschnitt und ein Schneidende umfasst, wobei das 
Schneidende eine vordere Spanflache, dfe in einem bestimmten SpanwinkeJ angeordnet 
ist, eine hintere Flache, eine obere Flache, eie Schneidprofilflache und eine 
Freiprofilflache aufweist. Die Schneid- und Freikanten sind durch die Schnittlinie der 
vorderen Spanflache mit der Schneidprofilflache bzw. der Freiprofilflache definiert. 



Eine weitere bekannte Art von profilgescharftfem Schneidmesser, das kern Schleifen der 
Vorderflache wahrend des Scharfens bendtigt, ist in US-4.575.285 (Blakesley) 
geoffenbart. Dieses Messer umfaBt einen Basisabschnitt und ein Schneidende. Das 
Schneidende enthalt eine vordere Spanflache, eine hintere Flache, gegenuberiiegende 
Seitenflachen, eine obere Flache und gegenuberiiegende Schneid- und Freiprofilflachen, 
die an ihrer Schnittlinie mit der vorderen Spanflache Schneid- bzw. Freikanten fotmen. 
Das Schneidmesser enthaft weiters einen Schlitz, der sich uber die Lange des Messers 
durch die vordere Spanflache hindurch erstreckt und die Freiprofilflache schneidet, 
welche Schnittlinie eine zweite Schneidkante bildet Diese zweite Schneidkante entfernt 
Metal I von der Seite eines Zahnzwischenraumes gegenQber jener Seite, die durch die 
auf der Schneidprofilflache ausgebildete Schneidkante geschnitten wird. 

Eine weitere Art von profilgescharftem Schneidmesser, das keiri Schleifen der 
Vorderflache wahrend des Scharfens erfordert, ist in der gemeinsam ubertragenen 
iaufenden Ancneldung mit der Seriennummer 036:312 (Blakesley et aL) geoffenbart. Das 
Schneidmesser weist iiber seine Lange einen im Allgemelnen einheitlichen Querschnitt 
auf und enthalt gegenuberiiegende Endflachen, ein Paar gegenuberitegender 
Seitenflachen, eine Riickenflache und eine Vorderflache. Letztere enthalt ein Paar 
Montageflachen, eine vordere Spanflache und eine Verbindungsflache. Die vordere 
Spanflache und die Verbindungsflache befinden sich zwischen den Montageflachen. 
Die vordere Spanflache erstreckt sich von eiher der zwei Montageflachen und ist im 
Verhaltnis dazu in einem Spanwinkel ausgerichtet. Die Verbindungsflache erstreckt sich 
von der anderen der zwei Montageflachen zur Spanflache und schneidet diese. 

Das Schneidmesser enthalt eine Druckseitenflache (audi als Schneidprofilflache 
bekannt), eine Freiseitenflache und eine obere Flache. Die Druckseitenflache ist in 
einem vorbestimmten Druckwinkel in Bezug auf eine Seitenflache ausgerichtet und eine 
Schneidkante durch die Schnittlinie der Druckseitenflache und der Vorderflache 
definiert. Die Freiseitenflache ist in Bezug auf eine Seitenflache in einem vorbestimmten 



Freiwinkel ausgerichtet und eine Freikante durch die Schnittlinie der Freiseitenflache 
und der Vorderflache definiert 

US-4.265.053 (Kotthaus) offenbart formgeschliffene, profifgescharfte Schneidmesser 
jener Art, bei der neben der oberen Flache und den Seitenprofilflachen auch die 
Vorderflache wShrend des Scharfens geschliffen werden muss. Das Scharfverfahren sieht 
die Verwendung dreier Schleifscheiben vor, die jeweils eine der inneren Profilflache, 
der auBeren Profilflache und der Vorderflache des Schneidrnessers scharfen. 

Ein Verfahren zum Scharfen von Schneidmessern nur mit oberer Flache und 
Seitenprofilflachen, die durch Verwendung einer einzelnen SchJeifscheibe 
nachgeschliffen werden mussen, um die Profilflachen formzuschleifen, ist in US- 
4.144,678 (Eltwanger et al.) und in Pedersen et al., "Precision Profile Grinding for High 
Production", SME 1982 International Tool & Manufacturing Engineering Conference, 
17,-20. Mai 1982, MR82-246 geoffenbart 

US-5.1 68.661 (Pedersen et ah) lehrt ein Verfahren zum Scharfen profifgeschliffener 
Schneidmesser durch Konturschieifen der oberen und seitlichen Profilflachen auf den 
Messern durch Relativbewegung zwischen dem Schneidmesser und der Schleifscheibe. 

Bei den oben beschriebenen stabartigen Schneidmessern, im Allgemeinen bei jenen, 
die ais Innerv oder AuBenmesser verwendet werden, ist es auch bekannt, auf der 
Schnetdprofi I flache einen vorstehenden Abschnitt neben der oberen Flache vorzusehen, 
der sich von der vorderen Spanflache zur hinteren Ffache erstreckt. Der vorstehende 
Abschnitt ist als Reduktion des Messerdruckwinkels ausgebitdet, um beim Schneiden 
von Zahnradern, insbesondere Ritzeln, eine Unterschneidung zu schaffen, sodaB beim 
Laufen mit ihrem zusammenpassenden Zahnrad, z.B. beim Lappen oder wahrend der 
tatsachiichen Verwendung, gegenseitige Storung e/iminiert wird. 



Bei einigen Konturscharfverfahren fiir Schneidmesser des Stabtyps, die diesen 
vorstehenden Abschnitt besitzen, stellte man fest # dass nach dem abschlie&enden 
Schleifen der Schneid- (Druck-) Profilflache ein Loch bzw. eine Einsenkung auf dem 
vorstehenden Abschnitt der Schneidkante an einem Punkt angrenzend an ihre 
Schnittlinie mit der Schneid profilflache vorhanden ist. Die Ursache fur dieses Loch ist 
wahrscheinlich die Differenz zwischen dem hohen AusrnaS an Schleifkraft, das bei der 
Uberquerung der relativ groSen Flache der Schneidprofilflache erforderlich ist, und dem 
deutlich geringeren AusrnaS an Schleifkraft, das zu Beginn des Schleifens der relativ 
kleinen FlSche der Oberflache des vorstehenden Abschnitts aufgewendet wird. Das 
Loch bzw. die Einsenkung an der Schneidkante wird weiter unten ausftihrlich 
besprochen. 

Das Loch bzw. die Einsenkung kann mit langsameren Zustellgeschwindigkeiten beim 
Schleifen des Schneidmessers verkleinert werden, doch jede deutliche Verkleinerung 
des Lochs erfordert eine Verlangerung der Schleifzeit um einen Faktor von etwa vier, 
was vom produktionstechnischen Standpunkt inakzeptabel ist. 

Es ist ein Ziel der Erfindung, ein Verfahren bereitzustellen, bei dem profilgescharfte, 
stabartige Schneidmesser des oben beschriebenen Typs ohne Bildung eines Lochs bzw. 
einer Einsenkung in der Schneidkante an der Schnittlinie der Schneidprofilflache und 
des vorstehenden Abschnitts geschliffen werden kSnnen. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereitsteilung eines Scharfverfahrens fOr 
profilgescharfte, stabartige Schneidmesser, bei dem das Loch bzw. die Einsenkung ohne 
deutliche Zunahme der Verfahrensdauer beseitigt wird. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist das Schleifen stabartiger Schneidmesser ohne 
vorstehenden Abschnitt durch das Verfahren der Erfindung. 



Ein weiteres Ziel der Erfindung ist das BereitsteHen stabartiger Schneidrnesser mit einer 
Schneidprofilflache, die gemafi dem Verfahren der Erfindung geschliffen ist. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Scharfen profilgescharfter 
Schneidrnesser, die aus einer Lange Stangenmaterial bestehen, und nach dfesem 
Verfahren hergestellte Schneidrnesser, gemaS den AnsprUchen 1, 10 und 18. 

Eine Art von Schneidmessem, die gemaB dern vorliegenden Verfahren gescharft werden, 
besitzt einen Basisabschnitt und ein Schnerdende. Dieses enthalt eine vordere 
Spanflache, eine hintere Flache, gegenuberiiegende Seitenflachen, eine obere Flache 
und eine sich zwischen der vorderen Spanflache und der hinteren Flache efstreckende 
Schneidflache. Eine Schneidkante ist durch die Schnittlinie der vorderen Spanflache und 
der Schneidflache definiert. Die -Schneidflache kann einen vorstehenden Abschnitt 
enthalten, der sfch angrenzend an die obere Flache befindet und sich zwischen der 
vorderen Spanflache und der hinteren Flache erstreckt 

Eine weitere Art von Schneidmessem, die durch das vorliegende Scharfverfahren 
gescharft werden, sind Schneidrnesser, die Ciber ihre Lange einen einheitlichen 
.Querschnitt aufweisen; sie sind in der oben erwahnten I au fen den Anmeldung 036.312 
4Blakesley et al.) geoffenbart. Die Schneidflache kann auch einen vorstehenden 
Abschnitt enthalten, der angrenzend an die obere Flache positioniert ist und sich 
zwischen der vorderen Spanflache und der hinteren Flache erstreckt. 

Das erfindungsgemafie Verfahren umfasst das Ausbilden einer ersten und zweiten 
Aussparungsflache auf der Schneidprofi I flache, vorzugsweise durch Schleifen. Die erste 
Aussparungsflache erstreckt sich von einer Stelle innerhalb der Schneidkante zur 
hmteren Flache und ist im Verhaltnis zu einer der gegentiberliegenden Seitenflachen in 
einem ersten Aussparungswinkel ausgerichtet Die zweite Aussparungsflache erstreckt 
sich von der Schneidkante zur ersten Aussparungsflache, d.h. ausgehend von einer 
Stelle innerhalb der Schneidkante, und ist im Verhaltnis zur selben Seite der 



gegentiberliegenden Seitenflathen, die die BiSzugsflache far den ersten 
Aussparungswinkel darstellt, in einem zweiten Aussparungswinkel ausgerichtet Der 
zweite Aussparungswinkel ist kleiner als der erste Aussparungswinkel. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren ermoglicht, dass solcherart hergestellte 
Schneidmesser eine langere Lebensdauer aufweisen, und beseitigt in Messern mit dem 
oben erwahnten vorstehenden Abschnitt im Wesentlichen alle Ldcher oder 
Einsenkungen, die sich wahrend des herkdmm lichen Schleifens an der Schnittline des 
vorstehenden Abschnitts und der Schneidflache bilden. 

Auflistung der Zeichnungen: 

Fig. 1 ist eine schematische Darstellung einer Maschine zur Durchfuhrung des 
erfindungsgema&en Verfahrens. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt einer bevorzugten Schleifscheibe zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Fig. 3 ist eine isometrische Ansicht eines herkommjichen Schneidmessers, das aus 
Stangen material gebildet ist 

Fig. 4 ist eine Vorderansicht des Schneidmessers von Fig. 3. 

Fig. 5 ist erne vergrSGerte Draufsicht des Schneidmessers von Figuren 3 und 4. 

Fig. 6 ist eine Vorderansicht eines Schneidmessers des in Fig. 3 dargestellten Typs, das 
einer vorstehenden Abschnitt angrenzend an die obere Flache enthalt. 

Fig. 7 ist eine isometrische Ansicht des in Fig. 6 gezeigten Schneidmessers. 



Figuren 8(a), 8(b), 8(c) und 8(d) veranschaulichen eine herkommliche 
Konturschleifabfolge, deren Ergebnis die Bildung eines Lochs auf der Schneidkante ist. 

Fig. 9 ist eine vergroBerte Ansicht des Schneidendes und zeigt die erfindungsgemaSe 
erste und zweite Aussparungflache auf einem Schneidmesser des in Fig, 7 gezeigten 
Typs. 

Fig. 10 ist eine Draufsicht des in Fig. 9 veranschaulichten Schneidmessers. 

Fig. 11 ist eine isometrische Ansicht eines alternativen stabartigen Schneidmessers, das 
gemaS dem erfindungsgemaBen Verfahren gescharft werden kann. 

Fig. 12 ist eine Querschnittsansicht des in Fig. 1 1 gezeigten Schneidmessers. 

Fig. 13 ist eine Draufsicht des in Fig. 1 1 gezeigten Schneidmessers. 

Es folgt eine Beschreibung der Erfindung unter Bezugnahme auf die bevorzugten 
Ausfuhrungsformen sowie die beiliegenden Abbildungen. 

Eine bevorzugte Scharf- oder Schleifmaschine zur Durchftihrung der Erfindung ist 
schematisch in Fig. 1 dargestellt. Die unten beschriebene Maschine ist vom 
Konturschleiftyp und weist eine numerische Computersteuerung (CNO auf. Solche 
Maschinen sind auf dem Gebiet allgemein bekannt und sind im Handel erhaltlich. 

Die Maschine umfasst eine Basis 2, auf der ein Werkzeugschlitten 3 iiber Gleitbahnen 
oder Fuhrungen (nicht dargestellt) montiert ist. Der Werkzeugschlitten 3 ist auf den 
Gleitbahnen entlang der Maschinenbasis 2 in einer Y-Richtung (Y-Achse) bewegbar. Auf 
dem Werkzeugschlitten 3 befindet sich eine Werkzeugsaule 4, an der ein 
Werkzeugsupport 5 Ober FUhrungen oder Gleitbahnen (nicht dargestellt) montiert ist, 



um eine Bewegung in Z-Richtung (Z-Achse) rechtwinkelig zur Y-Achsenbewegung des 
Werkzeugschlittens 3 auszufuhren. Ein Werkzeugkopf 6 ist am Werkzeugsupport 5 
befestigt, und ein zweckmaSiges Materialentfernungswerkzeug wie z.B. eine 
Schleifscheibe 7 ist zur Drehung am Werkzeugkopf 6 montiert Die Schleifscheibe 7 ist 
um eine B-Achse drehbar und wird durch einen Motor 8 angetrreben, der Ober ein 
geeignetes Untersetzungsgetriebe 9 wirkt 

Ober Cleitbahnen oder Fuhrungen (nicht dargestellt) ist an der Maschinenbasis 2 auch 
ein erster Werkstuckschlitten 10 montiert, der in einer X-Richtung (X-Achse) 
rechtwinkelig zur Y- und Z-Achsenbewegung entlang der Maschinenbasis 2 bewegbar 
ist Ein zweiter Werkstuckschlitten 11 ist schwenkbar am ersten Werkzeugschlitten 10 
montiert und ist um eine C-Achse schwenkbar. Am zweiten Werkstuckschlitten 1 1 ist 
eine Werkstucksaule 12 befestigt, in der eine nicht dargestellte Spindel zur Drehung um 
eine A-Achse gelagert ist und durch den Motor 13 angetrieben wird. Eine 
Messerhalterung 14 ist losbar an der Spindel montiert, so dass sie um die A-Achse 
rotieren kann. 

Die relative Bewegung des Werkzeugs 7 und der Messerhalterung 14 entlang jeder der 
zueinander rechtwinkeligen Achsen X, Y und Z wird durch jeweilige Antriebsmotoren 
(nicht dargestellt) erzeugt, die Ober Untersetzungsgetriebe und 
Kugeiumlaufschraubenantriebe (nicht dargestellt) funktionieren. Das Schwenken des 
zweiten Werkstuckschlittens 11 um die C-Achse wird durch einen nicht dargesteMten 
Antriebsmotor hervorgerufen, der Ober eine Schnecke wirkt, die in ein durch den 
schwenkbaren Werkstuckschlitten 1 1 getragenes Schneckenrad eingreift. 

Jeder der jeweiligen Antriebsmotoren mit Ausnahme des Werkzeugantriebsmotors 8 ist 
entweder mit einer linearen oder einer Dreh-Codiereinrichtung als Teil eines CNC- 
Systems verbunden, das den Betrieb der Antriebsmotoren gemaS den in einen 
Computer eingegebenen Anweisungen steuert Die Codiereinrichtungen versorgen den 
Computer mit Riickkopplungsinformationen uber die tatsachlichen Positionen jeder der 



beweglichen Maschinenachseri. CNC-Systeme zur Stelierung der Bewegung mehrerer 
Maschinenachsen entlang vorgeschriebener Wege sind heute allgemein ubiich. Solche 
Systeme des Stands der Technik sind in der Maschine eingebaut, um Bewegungen 
ausgewahlter Achsen entlang ausgewahlter Wege zur Scharfung stabartiger 
Schneidmesser gemaS dern Verfahren der Erfindung zu steuern. 

Fig. 2 zeigt eine. bevorzugte Schleifscheibe zur Durchfuhrung der vorliegenden 
Erfindung, deren Typ jener aus der obrgen Patentveroffentlichung US-5. 168.661 
entspricht. Die Schleifscheibe besitzt ein Schleifprofil 15, das auf einer StirnflSche 
davon Schleifmaterial aufweist. Das Schleifprofil 15 umfasst eine konische Innenflache 
17 und einen angrenzenden, schmalen, im Wesentlichen flachen AuBenabschnitt 18. 
Der konische Innenabschnitt 17 ist in Bezug auf die angrenzende, schmale, im 
Wesentlichen flache AuBenflache 18 in einem Winkel 19 geneigt, der relativ klein ist, 
z.B. im Allgemeinen etwa 4 bis etwa 12°, vorzugsweise etwa 5 bis etwa 8 Q betragt. Die 
konische Innenflache 17 ist deutlich breiter als die angrenzende, schmale, im 
Wesentlichen flache AuBenflache 18. Die Breite 20 der schmalen, im Wesentlichen 
flachen AuBenflache 18 betragt bis zu etwa 0,050 Zoll (1,270 mm), vorzugsweise etwa 
0,030 Zoll (0,7620 mm), wobet die Mindestbreite eine Breite von mehr als einem 
einzetnen Kom Schleifmaterial bzw. mehr als etwa 0,004 Zoll {0,1016 mm) ist. Die 
Breite 21 der konischen Innenflache 17 wird durch die maximale Tiefe des vom 
Schneidmesser zu entfernenden Materials, dividiert durch den Tangens des Winkefs 19, 
bestimmt und betragt im Allgemeinen etwa 0,30 Zoll (7,620 mm) bis etwa 0,40 Zoll . 
(10,160 mm). 

Das Schleifprofil 15 enthalt weiters eine gebogene innere Schleifflache 22, deren Radius 

23 sich innerhalb der konischen Innenflache 18 befindet, und eine gebogene auBere 
Schleifflache 24, deren Radius 25 sich auBerhalb der schmalen, im Wesentlichen 
flachen AuBenflache 18 befindet. Der Radius 25 der gebogenen SuBeren Schleifflache 

24 betragt im Allgemeinen etwa 0,060 Zoll (1,524 mm) bis etwa 0,100 Zoll (2,540 



mm), der Radius 23 der gebogehen innSren SchleifflSche 22 ist etwa 20 bis 40% grttBer 
afs der Radius 25. 

Figuren 3, 4 und 5 zeigen einen bekannten Typ des Schneidmessers 50, das aus einer 
Lange Stangenmaterial, z.B. M2-Schnellstahl, besteht und vor allem in 
Planabwalzfrasverfahren verwendet wird. Ein Schneidmesser dieser Art ist in der oben 
erwahnten US-Patentschrift 4,575.285 geoffenbart. Das Schneidmesser 50 umfasst einen 
Basisabschnitt 51 mit einer Vorderflache 53, gegenuberliegenden Seitenflachen 54 und 
einer Ruckenflache 55. 

Das Schneidmesser 50 enthalt weiters ein Schneidende 52, umfassend eine vordere 
Spanflache 60, die in einem Spanwinkel K ausgerichtet ist, eine Schneidprofilflache 61, 
eine Schneidkante 62 an der Verschneidung der Spanflache 60 und der 
Schneidprofilflache 61, ausgerichtet im Drudcwinkel 4> P , eine Schulterflache 63 und eine 
obere Flache 64 mit dem oberen Aussparungswinkel X. Der Freiwinkel 66 wind durch 
die Schnittlihie der vorderen Spanflache 60 und der Freiprofilflache 65 (Fig. 5) gebildet 
und ist in einem Freiwinkel <|> c ausgerichtet. Die Aussparung der Schneidprofilflache 61 
ist, wie in Fig. 5 dargestellf, ausgebildet. Der Aussparungswinkel ist der Winkel p. Die 
CroBenordnung der Messerwinkel hangt vom jeweils zu schneidenden Werkstuck ab. 

Das Schneidmesser 50 enthalt auch einen sich entlang der Messeriange erstreckenden 
Schlitz 68. Die Vorderflache des Schlitzes 68 ist in einem Spanwinkel ausgerichtet, der 
sich vom Winkel K unterscheidet und eine zweite Schneidkante 69 an der Schnittlinie 
des Schlitzes 68 und der Freifprofiiflache 65 bildet. Die zweite Schneidkante 69 
schneidet einen Abschnitt des Bodens eines Zahnzwischenraumes sowie einen 
Abschnitt der Flanke gegenuber jener, die durch die Schneidkante 62 geschnitten wird. 

Figuren 6 und 7 zeigen das in Figuren 3-5 gezeigte Schneidmesser einschlieSlich eines 
bekannten vorstehenden Abschnitts 80, der eine Profilflache 81 umfasst und 
angrenzend an die obere Flache 64 positioniert ist. Durch dieses Merkmal umfasst die 
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Schneidprofiiflache 61 zwei Abschnitte - einen durch die Profilflache des vorstehenden 
Abschnitts 80 definierten ersten Abschnitt und einen durch den Rest der 
Schneidprofiiflache 61 definierten zweiten Abschnitt 82* Der vorstehende Abschnitt 80 
ist als Verringerung im Druckwinkel 4> P der Schneidprofiiflache 61 ausgebildet, wobei 
man in Fig. 6 erkennen kann, dass der Druckwinkel <{> T des vorstehenden Abschnitts 80 
kleiner ist als der Druckwinkel der Schneidprofiiflache 61. Fig. 7 zeigt, dass durch das 
Vorsehen des vorstehenden Abschnitts 80 die gesamte Schneidkante des 
Schneidmessers aus zwei Abschnitten 62 und 83 mit unterschiedlichen Druckwinkefn 
besteht Die Schneidmesser mit diesen vorstehenden Abschnitten 80 werden vor allem 
beim Schneiden des Ritzelelements eines Zahnrads verwendet, das eingestellt ist, einen 
geringen Unterschnitt am Boden der Zahnfiache zu schaffen, wodurch jegliche 
gegenseitige Storung des Ritzeizahns mit den oberen Flachen des Zahns des 
dazupassenden Zahnradelements, z.B. wahrend des Lappens oder bei der tatsachlichen 
Verwendung, verhindert wird. 

Wenn fruher Schneidmesser des in Fig. 3 dargestellten Typs auf Maschinen wie z.B. 
jener von Fig. 1 gescharft wurden, wurden normalerweise zwei Schleifdurchgange 
entlang der gesamten Dicke der Profilflache auf der Schneidprofiiflache 61 
vorgenommen. Wenn diese Arten von Schneidmessem einen vorstehenden Abschnitt 
80 enthalten, wurden der erste Schneidprofi (abschnitt 81 und der zweite 
profilschneidende Schneidprofi Iflachenabschnitt 82 in getrennten Schritten gescharft da 
die Position des Schneidmessers im Verhaltnis zur Schleifscheibe neu eingestellt werden 
musste, urn die unterschiedlichen Druckwinkel der Schneidprofilflachen zu 
berucksichtigen. 

Bei den Schneidmessem, die einen vorstehenden Abschnitt aufweisen (siehe Figuren 6 
oder 7) und durch herkomrnliche Verfahren auf Konturschleifmaschinen gescharft 
werden, zeigt sich ein Loch bzw. eine Einsenkung am Schnittpunkt des ersten und des 
zweiten Abschnitts der Schneidprofiiflache an der Schneidkante. Diese Stelle ist in den 
Figuren 6 und 7 mit Bezugszeidnen 85 angezeigt. Dieses Loch bewirkt, dass wahrend 
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des Schnetdens einer Zahnflache kleine Materialmengen auf einer Zahnflache bleiben, 
was zu unerwunschten Kontakteigenschaften des Zahnrads wahrend des Betriebs fuhrt. 

Die Ursache dieses Lochs ist vermutlich eine Variation der Kontaktkraft, die zwischen 
der Oberflache der Schleifscheibe und der Schneidprofilflache besteht Wahrend die 
Schneidprofilflache entlang der Stirnflache der Schleifscheibe gefuhrt wird (Fig- 8a), 
besteht ein relativ groSer Kontaktbereich A,-, zwischen der Schleifscheibe und dem 
Messer. Die an dieser Grenzflache bestehende bestimmte Druckeinheit ist als 
Schweifendruck bekannt- Dies ist ein Druck, der erreicht werden muss, bevor die 
SchleifkSrner der Schleifscheibe Material vom Messer entfernen. Die Summierung 
dieses Drucks ist eine Kraft, die dazu neigt, das Messer yon der Schleifscheibe 
abzufenken, Nachdem die Schleifscheibe den Punkt auf der Schneidprofilflache erreicht 
hat, wo der vorstehende Abschnitt beginnt, wird das Messer von der Schleifscheibe 
zurtlckgezogen, um eine Maschinenpositionsanderung vorzunehmen. Wenn dieses 
Zuruckztehen eintritt, kehrt das Schneidmesser von einer abgelenkten Position P d zu 
einer nichtabgelenkten Position P n zurtick (Fig. 8b). 

Wenn jedoch das Schneidmesser zum Schleifen der Oberffache des vorstehenden 
Abschnitts neu positioniert (Fig. 8c) und relativ im gleichen AusmaB in die 
Schleifscheibe geschoben wird, ist nun der Kontaktbereich A^ zwischen der 
Schleifscheibe und dem vorstehenden Abschnitt kleiner als davor. Daher ist die 
Trennkraft geringer, und die Schleifscheibe schneidet sich tiefer in das Schneidmesser. 
Sobald das Schneidmesser rnit der Querbewegung relativ zur Schleifscheibe beginnt, 
um die Erzeugung der vorstehenden Profilflache abzusch I ieSen, vergrd&em sich der 
Kontaktbereich und die nornrtale Schleifkraft. Dadurch spring* das Schneidmesser von 
der Schleifscheibe weg, wodurch das Loch 87 (Fig. 8d) an der Schneidkante an jenem 
Punkt entsteht, wo die Schleifscheibe zuerst den vorstehenden Profilabschnitt berUhrte. 



Das Vorhandensein eines solchen Lochs bewirkt, dass Material auf einer Zahnflache 
eihes geschnittenen WerkstOcks bleibt, wodurch gegenseitige Storungen auftauchen, 
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wenn das Werkstuck ineinandergreifend mit seiheiti ziisammenpassenden Element 
gefuhrt wird. Die maximale Tiefe des Lochs betragt je nach GroGe des Schneidmessers 
und der Flache etwa 0,00025-0,0008 Zoll (0,00635-0,02032 mm). Wie bereits erwahnt, 
fuhrt dieses Loch dazu,' dass Material auf der Zahnflanke eines geschnittenen Zahnrads 
bleibt, wodurch gute Laufeigenschaften mit einem zusammenpassenden Element 
aufgrund des Unterschnitts, der durch das uberschussige Material auf der Zahnffeche 
hervorgerufen wird, verhindert werden. 

Figuren 9 und 10 zeigen ein profiigescharftes, stabartiges Schneidmesser def Erfindung. 
Jeder Schneidprofilflachenabschnitt 81, 82 umfasst zwei Aussparungsfl2chen, die in 
unterschiedlichen Winkeln zu beiden SeitenfiSchen 54 ausgerichtet sind. Der erste 
Schneidprofilseitenabschnitt 81 umfasst die erste Aussparungsflache 90 und die zweite 
Aussparungsflache 91. Die zweite Aussparungsflache 91 ist in einem Anstellwinkel p 
ausgerichtet, der der erwiinschte Anstellwinkel fur die Schneidprofilflache des 
Schneidmessers ist Die erste Aussparungsflache 90 ist in einem anderen Anstellwinkel 
p R ausgerichtet, der graBer als der zweite Flachenanstellwinkel p ist. 

Der zweite Schneidprofilseitenabschnitt 82 enthalt ebenfalls zwei Aussparungsflachen. 
Die zweite Aussparungsflache 96 ist in einem Anstellwinkel p und die erste 
Aussparungsflache 95 in einem Anstellwinkel P* ausgerichtet. 

Das bevorzugte Verfahren der Erfindung umfasst das anfangliche Ausbilden der ersten 
Aussparungsflachen durch Schleifen der gesamten Dicke der SchneidprofilflSche in 
einem Anstellwinkel p R . Bei Schneidmesser mit einem vorstehenden Abschnitt wird der 
zweite Schneidprofilflachenabschnitt 82 in einem Anstellwinkel p R entlang der 
gesaniten Dicke von der Schneidkante 62 bis zur Riickenflache 55 geschliffen, urn die 
erste Aussparungsflache 95 zu bifden. Das Schneidmesser wird dann relativ zur 
Schleifscheibe neu positroniert und dann der erste Schneidprofilflachenabschnitt 81, der 
die Profilflache des vorstehenden Abschnitts 80 umfasst> im gleichen Anstellwinkel p R 
geschliffen, urn die erste Aussparungsflache 90 auszubilden. An dieser SteHe des 
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Verfahrens erstrecken sich die ersten Aussparungsflachen 90 und 95 uber die gesamte 
Dicke des Schneidmessers, 

Das Schneidmesser wird wieder neu positioniert und der zweite Profilabschnitt 82 noch 
einmal geschliffen, urn die zweite Aussparungsflache 96 zu bilden. Dies wild durch 
Verkleinern des Anstellwinkels urn etwa 0,5° bis etwa 5° von p R auf p sowie durch 
relatives Zusteden der Schleifscheibe in das Schneidmesser in einem geringen AusmaS 
erreicht, wodurch eine schmale Schneidriickenflache 96 mit einer Breite von etwa 
0,025 Zoll (0,6350 mm) bis etwa 0,250 Zoll (6,350 mm) entsteht. Das Schneidmesser 
wird dann relativ zur Schleifscheibe neu positioniert und eine ahnliche schmale 
Schneidriickenflache 91 auf dem FrofH 81 des vorstehenden Abschnitts 80 ausgebildet 
Auf diese Weise umfasst die Schneidprofilflache des Schneidmessers zwei 
Aussparungsflachen unterechiedlicher Anstellwinkel. Die ersten Aussparungsflachen 90 
und 95 erstrecken sich nun von einer Stelle innerhalb der Schneidkante zur 
Rttckenflache 55 und sind in einem ersten Anstellwinkel P R ausgerichtet, wahrend sich 
die zweiten Aussparungsflachen 91 und 96 von der Schneidkante nach innen zu ihrer 
Schnittlinie mit den zweiten Aussparungsflachen erstrecken und in einem zweiten 
Anstellwinkel p ausgerichtet sind, der kfeiner als der erste Anstellwinkel p R ist. 

Auf Wunsch kann ein Endbearbeitungsvorgang, vorzugsweise ein zusatzlicher 
Durch gang mit der Schleifscheibe, vorgenommen werden, bei dem die zweiten 
Aussparungsflachen einem zweiten Durchlauf mit der Schleifscheibe unterzogen 
werden, um ihre Oberflacheneigenschaften weiter zu verbessern. 

Die Anmelder stellten fest, dass durch Schleifen der Schneidprofilflache eines 
profilgescharften Schneidmessers gemaft dem Verfahren der Erfindung das Loch, das in 
friiheren Schneidmessem mit einer einzelnen freigesparten Flache vorhanden war, jm 
Wesentlichen beseitigt werden konnte. Dies ist auf das zusatzliche Vorsehen der 
zweiten Aussparungsflache 91, 96 auf der Schneidprofilflache zurtickzufuhren. Durch 
Vorsehen dieser zweiten kleinen Flache werden Schleifkrafte und SchwellendrGcke 



-14- 



detrtlich reduziert, und die Schleifscheibe grabt sich auch nicht in das Schneidmesser. 
Da die zweite Aussparungsflache schmal ist, kommt es nor selten zum Entstehen von 
Normschleifkraften, wenn das Messer relativ zur Schleifscheibe gefdhrt wird, wodurch 
die Messerablenkung deutlich verringert wird. Aufgrund der verkleinerten Flache der 
zweiten Aussparungsflache ftihrt das vorliegende Verfahren auch zu einem kleineren 
Grat, der sich auf der Schneidlcante bildet. 

Man beachte, dass das vorliegende Verfahren zwar unter Bezugnahme auf ein 
profilgescharftes Schneidmesser mit einem vorstehenden Abschnitt beschrieben wurde, 
dass es aber auch auf Messer ohne vorstehenden Abschnitt anwendbar ist, wie sie z.B. 
in Figuren 3-5 oder 11-13 dargestellt sind. Die Anmelder stellten fest, dass 
profilgescharfte Schneidblatter mit oder ohne vorstehenden Abschnitt, die gemaS der 
Erfindung gescharft werden, aufgrund des groBeren Anstellwinkels der ersten 
Aussparungsflache, wodurch Spane wirkungsvoller von der Schneidkante entfemt und 
demnach die tatsach lichen Schneidflachen auf dem Messer besser erhaften werden 
konnen, eine langere Lebensdauer aufweisen. 

Die Erfindung ist nicht auf die Arten von Messern beschrankt, die in der obigen 
Beschreibung der Figuren 6, 7, 9 und 10 geoffenbart sind. Jedes profilgescharfte 
-Schneidmesser, z.B. die in der gemeinsam ubertragenen US-4.260.299 und der 
gemeinsam flbertragenen laufenden Anmeldung mit der Seriennummer 036.312 
beschriebenen Arten, konnen gemafi den oben erlauterten Schritten gescharft werden. 

Figuren 1 1-13 beschreiben ein Schneidmesser, wie es bereits in US-036.312 geoffenbart 
wurde. Das Schneidmesser besitzt keine getrennte Basis und Schneidendabschnitte wie 
das in Figuren 3 oder 7 dargestellte Schneidmesser. Stattdessen besteht das 
Schneidmesser aus einer Lange Stangenmaterial wie z.B. M2-Schnellstahi und besitzt 
auf seiner gesamten Lange einen einheitlichen Querschnitt (siehe Fig. 12). Die Schneick 
und Freiflachen konnen an beiden Enden der Stangenmaterial lange ausgebildet sein. 
Das Schneidmesser umfasst ein Paar gegenUberliegender Seitenflachen 144 und 145 



sowie eine ROckenflache i46. Die Vordferflache des Messers enthalt ein Paar 
Montageflachen 148 und 150, eine Spanflache 152 und eine Verbindungsflache 154. 
Die Spanflache 152 und Verbindungsflache 154 bilden im Ailgemeinen eine Nut, die 
sich Ciber die Lange des Schneidmessers erstreckt Vorzugsweise ist ein im Ailgemeinen 
abgerundeter Abschnitt 156 an der Schnittlinie der Spanflache 152 und der 
Verbindungsflache 154 ausgebildet. 

Das Schneidmesser kann auch einen Schlitz enthalten, der sich durch die Spanflache 
1 52 Ober die Lange des Messers erstreckt (in gleicher Weise wie an 68 in Fig. 3). Die 
Stirnseite des Schlitzes ist in einem Spanwinkel ausgerichtet, der sich vom Winkel K 
unterscheidet, und bildet eine zweite Schneidkante an der Schnittlinie des Schlitzes mit 
der Freiprofilflache 161. Die zweite Schneidkante schneidet einen Abschnitt des Bodens 
eines Zahnzwischenraumes sowie einen Abschnitt der Flanke gegenuber jener, die 
durch die Schnefdkante 1 60 geschnitten wird. 

Das Schneidmesser umfasst weiters eine Schulterflache 157, eine Druck- oder 
Schneidseitenflache 158, eine Freiseitenflache 161, eine Schulterflache 163 und eine 
obere Flache 1 64. Man beachte, dass der Ausdruck "obere Flache' 1 nur der Einfachheit 
halber verwendet wird und keine bestimmte Ausrichtung des Schneidmessers anzeigen 
soil. Die Schneidkante 160 wird durch die Schnittlinie der Schneidseitenflache 158 mit 
der Spanflache 152 gebildet, wahrend die Freikante 162 durch die Schnittlinie der 
Freiseitenflache 161 mit der Spanflache 152 gebildet wird. Wie aus Fig. 11 ersichtlich 
ist, ist die obere Flache 164 von vorne nach hinten freigesteiit, d.h. von der 
Vorderflache des Schneidmessers zur Ruckenflache 146, wie dies durch Winkel A. 
dargestellt ist. Die Schneidkante 160 ist in Bezug auf die.Seite 144 im Druckwinkel <h> 
ausgerichtet und die Freikante 162 in Bezug auf die Seite 145 im Freiwinkel <j> c 
ausgerichtet. Ein vorstehender Abschnitt wie in Figuren 6 und 7 kann angrenzend an die 
obere Flache 164 angeordnet sein. 
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Montagefiachen 148 und 150 fcirid angrfenzehd an jeweillge Seitenflachen 144 und 145 
position iert und bilden mit diesen Seitenflachen Vorderecken des Schneidmessers. Das 
Vorhandensein dieser zwei Montagefiachen 148 und 150 bietet besseren Halt und 
bessere Stabilitat, wenn das Schneidmesser in einenri Schneidkopf montiert wird, indem 
das Verdrehen des Schneidmessers aufgrund der wShrend des Schneidens eines 
Werkstiicks auftretenden Krafte verringert oder ganzlich verhindert wird. Die 
Montagefiachen 148 und 150 erstrecken sich entlang der Lange des Schneidmessers bis 
zu ihrer Schnittlinie mit der Schneidkante 160 bzw. der Freikante 162. 

Die Spanflache 152 1st in einem Spanwinkel K (Ublicherweise etwa 10° bis etwa 30°) 
im Verhaltnis zu den Montagefiachen 148 und 150 ausgerichtet. Vorzugsweise enden 
die Montageflache 150 und die Verbindungsflache 154 an der Schulter 163 und 
schneiden die Freikante 162 nicht. Anders ausgedruckt ist es vorzuziehen, dass die 
Freikante 162 an ihrer Schnittlinie mit dem gerundeten Abschnitt 156 endet Dies sorgt 
fur ausreichend Freiraum zwischen dem Schneidbereich des Messers und der Nut vor 
dem Messer, sodass Spanansammiungen in der Nut minimiert werden und Spane, die 
sich in der Nut ansammeln, das Schneidverfahren nicht beeintrachtigen. 

Die Spanflache 152 erstredct sich im Spanwinkel K von der ersten Montageflache 148 
allgemein hin zur zweiten Montageflache 150, sodass eine von der Schneidkante 160 
wegfuhrend freigestellte Spanflache auf dem Schneidmesser ausgebildet ist. Die 
Verbindungsflache 154 erstredct sich von der Montageflache 150 allgemein hin zur 
RuckenflMche 146, um die Spanflache 152 zu schneiden, und ist in Bezug auf die 
Montageflache 150 in einem Winkel a ausgerichtet. Der Winkel a betragt vorzugsweise 
hochstens etwa 90°, da Winkel von mehr als etwa 90° dazu fGhren, dass der Abstand 
zwischen der Seitenflache 145 und dem Radiusabschnitt 156 deutlich geringer ist als 
die Breite der Montageflache 150, was konstruktionstechnisch unerwunscht ist. 
Vorzugsweise sind die Spanflache 152 und die Verbindungsflache 154 im Wesentlichen 
_ rechtwinkelig zueinander. Die Ausrichtung der Verbindungsflache 154 ist vorzugsweise 
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solcherart, dass ungeachtet des Spanwinkels K die Oberflachen 152 und 154 im 
Wesentlichen rechtwinkelig zueinander sind. 

Das Verfahren der Erfindung eignet sich fur das Schneidrnesser der Fig. 11 ebenso wie 
fUr jenes von Fig. 9, wobei auf die obige Besprechung verwiesen wird. Obwohl der 
Korper mit einheitlichem Querschnitt des Schneidmessers von Fig. 1 1 deutlich vom 
Schneidrnesser der Figuren 3 oder 7 mit dem Basis- und denn Schneidendeabschnitt zu 
unterscheiden ist, bleiben das Schneidseitenpfofil und das Freiseitenprofil in den 
Schneidmessertypen unverSndert. 

Die Schneidprofilflache 158 mit oder ohne vorstehenden Abschnitt wird geschliffen, um 
zwei Aussparungsflachen auszubilden, die in unterschiedlichen Winkeln im Verhaltnis 
zu den Seitenflachen 144 oder 145 ausgerichtet sind. Eine erste Aussparungsflache wird 
vorzugsweise durch Schleifen liber die gesamte Dicke der Schneidprofilflache von der 
Schneidkante 160 zur Ruckenflache 146 in einem ersten Aussparungsflachenwinkel 
gebildet. Wenn ein vorstehender Abschnitt auf dem Schneidrnesser enthalten ist, wird 
dieses relativ zur Schleifscheibe neu positioniert und der vorstehende Abschnitt dann im 
gleichen ersten Aussparungsflachenwinkel geschliffen. An dieser Stelle des Verfahrens 
erstreckt sich die Aussparungsflache uber die gesamte Dicke des Schnetdmessers. 

Das Schneidrnesser wird wieder neu positioniert und die Schneidprofilflache 1 58 nahe 
der Schneidkante 160 einem weiteren Schleifdurchgang unterzogen, um eine zweite 
Aussparungsflache zu bilden. Dies wird durch Verringem des Anstellwinkels um etwa 
0,5 bis etwa 5° sowie durch relatives ZusteJlen der Schleifscheibe in das Schneidrnesser 
in einem gerrngen AusmaS erreicht, wodurch eine schmale Schneidrilckenfiache mit 
einer Breite von etwa 0,025 Zoll (0,6350 mm) bis etwa 0,250 ZoM (6,350 mm) 
angrenzend an die Schneidkante 160 entsteht. Wenn ein vorstehender Abschnitt 
vorhanden ist, wird das Schneidrnesser relativ zur Schleifscheibe neu positioniert und 
eine ahnliche schmale Schneid ruckenflache auf dem vorstehenderi Abschnitt gebildet. 
Auf diese Weise umfasst die Schneidprofilflache des Schneidmessers zwei 
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Aussparungsflachen mit unterschied lichen Anstellwinkfelh. Die erste Aussparungsfiache 
erstreckt sich nun von einer Stelle innerhalb der Schneidkante 160 hin zur RQckenflache 
146 und ist in einem ersten AnsteHwinkel ausgerichtet, wahrend sich die zweite 
Aussparungsflache von der Schneidkante 160 nach innen zu ihrer Schnittlinie mit den 
zweiten Aussparungsflachen erstreckt Der zweite AnsteHwinkel ist kleiner als der erste 
AnsteHwinkel. 

Auf Wuhsch kann ein Endbearbeitungsvorgang, vorzugswetse ein zusatzlicher 
Durchlauf mit der Schleifscheibe, . vorgenommen werden, bei dem die zweiten 
Aussparungsflachen . einem zweiten Durchlauf mit der Schleifscheibe unterzogen 
werden kOnnen, um ihre Oberflacheneigenschaften weiter zu verbessem. 

Man beachte auBerdem, dass das voriiegende Verfahren durchgefuhrt werden kann, 
indem zuerst der Schneidflachenabschnitt 81 und dann der zweite 
Schneidflachenprofilabschnitt 82 geschliffen wird (siehe Fig. 9). 

Obwohl die voriiegende Brfindung anhand des in Figuren 6 und 7 dargestellten 
Schnetdmessers beschrieben wurde, das zum Schneiden der Aufienflanke eines 
Zahnzwischenraumes in einem sich im Uhrzeigersinn drehenden Schneidgerat 
<linksdrehendes Schneidgerat) oder zum Schneiden der Innenftanke eines 
Zahnzwischenraumes in einem sich gegen den Uhrzeigersinn drehenden Schneidgerat 
(rechtsdrehendes Schneidgerat) eignet, dient das voriiegende Messer nur der 
Veranschaulichung und soli nicht als Einschrankung der Erfindung interpretiert werden. 
Das Verfahren der Erfindung ist auf jedes profilgescharfte Schneidmesser anwendbar - 
ungeachtet der jeweils zu schneidenden Zahnflanke oder der Richtung der 
Schneidgeratdrehung. . 

Die Erfindung wurde zwar unter Bezugnahme auf bevorzugte AusfGh rungsformen 
beschrieben, doch ist zu beachten, dass sie nicht auf deren Details beschrankt ist Die 
Erfindung umfaSt auch Modifikationen, die fUr Fachleute auf jenem Gebiet offenkundig 
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sind, zu dem die Erfindung gehort, ohrie vom ScHutzbereich der beiliegenden 
PatentansprOche abzuweichen. 
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PATENTANSPRQCHE; 



1. Verfahren zum Scharfen eines Schneidmessers (SO) des profilgescharften Typs # das 
unter Verwendung einer Lange Stan gen material hergestellt ist, wobei das Schneidmesser 
eine vordere Spanflache (60), eine hintere Flache (55), eine obere Flache (64) und 
gegenuberliegende Seitenflachen (54) umfasst und welters eine Schneidprofilflache (61) 
aufweist, die sich zwischen der vorderen Spanflache und der hinteren Flache erstreckt, 
wobei die Verschnerdung zwischen der vorderen Spanflache und der Schneidflache 
eine Schneidkante (62) definiert, wobei das Verfahren durch folgendes gekennzeichnet 
ist: 

das Ausbilden einer ersten und zweiten Aussparungsflache (95, 96) auf der 
Schneidprofilflache durch Entfernen von Material von der Schneidflache; 

wobei sich die erste Aussparungsflache (95) von einer Stelle innerhalb der Schneidkante 
(62) zur hinteren Flache (55) erstreckt und in einem ersten Freiwinkel ((J R ) in Bezug auf 
eine der g^genuberliegenden Seitenflachen ausgerichtet ist; 

wobei sich die zweite Aussparungsflache (96) von der Schneidkante zur Stelle innerhalb 
der Schneidkante erstreckt und in einem zweiten Freiwinkel (P) in Bezug auf die eine 
der gegenUberiiegenden Seitenflachen ausgerichtet ist, wobei der zweite Freiwinkel 
kleiner ist als der erste Freiwinkel. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, worin das Ausbilden Schleifen umfasst. 

3* Verfahren nach Anspruch 1 , weiters umfassend einen Endbearbeitungsvorgang, der 
auf der zweiten Aussparungsflache durchgefiihrt wird, urn ihre 
Oberflacheneigenschaften zu verbessern. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, worin der Endbearbeitungsvorgang Schleifen umfasst 



5. Verfahren nach Anspruch 1, worin die Schneidprofilflache einen vorstehenden 
Abschnitt (80) angrenzend zur oberen Flache enthalt, der sich zwischen der vorderen 
Spanflache und der hinteren Flache erstreckt, wobei die erste und die zweite 
Aussparungsflache auf einer Profilflache des vorstehenden Abschnitts ausgebildet sind. 

6- Verfahren nach Anspruch 1, worin das Schneidmesser weiters einen Schlitz enthalt, 
der sich langsseitig durch die vordere Spanflache erstreckt und eine Freiprofilseite mit 
einer zweiten Schneidkante schneidet, die durch die Schnittiinie des Schlitzes und der 
Freiprofilseite definiert ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, worin das Schneidmesser iiber seine Lange einen 
einheitJichen Querschnitt aufweist 

8. Verfahren nach Anspruch 7, worin das Schneidmesser weiters eine 
Verbindungsflache (154), eine erste Montageflache (148) angrenzend an eine der 
gegenuberiiegenden Seitenflachen und eine zweite Montageflache (150) angrenzend an 
die andere der gegenuberiiegenden Seitenflachen enthalt, wobei sowohl die erste als 
auch die zweite Montageflache mit ihrer jeweiligen angrenzenden Seitenflache eine 
£cke bildet, wobei die Spanflache und die Verbindungsflache zwischen den 
Montageff 3chen I iegen. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, worin das Schneidmesser einen Basisabschnitt und ein 
Schneidende umfasst, wobei die vordere Spanflache und die Schneidflache am 
Schneidende positioniert sind. 

10- Verfahren zum Scharfen eines Schneidmessers (50) des profiigescharften Typs, das 
unter Verwendung einer Lange Stangenmaterial hergestellt ist, wobei das Schneidmesser 
eine Spanflache (60), eine hintere Flache (55), eine obere Flache (64) und 
gegenOberliegende Seitenflachen (54) sowie weiters eine Schneidprofilflache (61) 



enthalt, die sich zwischen der vorderen Spanflache und der hinteren Flache erstreckt, 
wobei die Verschneidung zwischen der vorderen Spanflache und der Schneidflache 
eine Schneidkante (62) definiert, wobei die Schneidflache weiters einen vorstehenden 
Abschnitt (80) angrenzend an die obere Flache enthalt, der sich von der vorderen 
Spanflache zur hinteren Flache erstreckt, wobei das Verfahren durch folgendes 
gekennzeichnet ist: 

Ausbilden einer ersten Aussparungsflache (95) auf der Schneidprofilflache durch 
Schleifen, wobei sich die erste Aussparungsflache von einer Stelle innerhalb der 
Schneidkante zur hinteren Flache erstreckt und in einem ersten Freiwinkel (p R ) in Bezug 
auf eine der gegenuberliegenden Seitenflachen ausgerichtet ist; und 

Ausbilden einer zweiten Aussparungsflache (96) auf der Schneidprofilflache durch 
Schleifen, wobei sich die zweite Aussparungsflache von der Schneidkante zur Stelle 
innerhalb der Schneidkante erstreckt und in einem zweiten Freiwinkel ((3) in Bezug auf 
die eine der gegenuberliegenden Seitenflachen ausgerichtet ist, wobei der zweite 
Freiwinkel kleiner afs der erste Freiwinkel ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, worin das Schneidmesser weiters einen Schlitz 
^aufweist, der sich langssettig durch die Spanflache erstreckt und eine Freiprofilflache 
schneidet, wobei eine zweite Schneidkante durch die Schnittlinie des Schlitzes mit der 
Freiprofilflache definiert ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, worin der zweite Freiwinkel etwa um 0,5 bis etwa 5° 
kleiner als der erste Freiwinkel ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, worin die zweite Aussparungsflache eine Breite von 
etwa 0,635 mm (0,025 Zoll) bis etwa 6,35 mm (0,250 Zoll) aufweist. 
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14. Verfahren nach Anspruch 10, weiters umfassend eirie zusatzliche Schleifbehandlung 
der zweiten Aussparungsflache, um deren Oberflacheneigenschaften weiter zu 
verbessern. 

15. Verfahren nach Anspruch 10, worin das Schleifen durch eine Schleifccheibe erfolgt, 
die einen konischen Innenabschnitt und eine angrenzende, schmale, im Wesentiichen 
ebene Auftenflache umfasst 

16. Verfahren nach Anspruch 10, worin das Schneidmesser Qber seine Lange einen 
einheitlichen QuerschnittaufweisL 

17. Verfahren nach Anspruch 10, worin das Schneidmesser einen Basisabschnitt und ein 
Schneidende umfasst, wobei die vordere Spanflache und die Schneidfiache am 
Schneidende positioniert sind. 

18. Profiigescharftes Schneidmesser (50) zum Schneiden von Zahnradern u.dgL, wobei 
das Schneidmesser unter Verwendung einer Lange Stangenmaterial gebildet wird und 
folgendes umfasst: 

eine vordere Spanflache (60), eine hintere Flache (55), eine obere Flache (64) und 
gegenUberliegende Seitenflachen (54), wobei das Schneidmesser weiters % eine 
Schneidprofilflache (61) enthalt, die zwischen der vorderen Spanflache und der hinteren 
Flache verlSuft, wobei die Verschneidung zwischen der vorderen Spanflache und der 
Schneidprofilflache eine Schneidkante (62) definiert; 

dadurch gekennzeichnet, dass: 

die Schneidprofilflache eine erste und zweite Aussparungsflache (95, 96) umfasst; 



wobei sich die erste Aussparungsflache (95) von einer Stelle innerhalb der Schheidkante 
zur hinteren Flache erstreckt und in einem ersten Freiwinkel (p R ) in Bezug auf eine der 
gegenuberliegenden Seitenflachen ausgerichtet ist; 

wobei sich die zweite Aussparungsflache von der Schneidkante zur Stelle innerhalb der 
Schneidkante erstreckt und in einem zweiten Freiwinkel (0) in Bezug auf die eine der 
gegenuberliegenden Seitenflachen ausgerichtet ist; 

wobei der zweite Freiwinkel kleiner ist als der erste Freiwinkel. 

19. Schneidmesser nach Anspruch 18, worin die Schneidprofilflache einen 
vorstehenden Abschnitt (80) angrenzend an die obere Flache enthaJt, der sich zwischen 
der Spanflache und der hinteren Flache erstreckt, wobei die erste und zweite 
Aussparungsflache auf einer Profilflache des vorstehenden Abschnitts positioniert sind. 

20. Schneidmesser nach Anspruch 18, worin das Schneidmesser weiters einen Schlitz 
enthalt, der sich langsseitig durch die Spanflache erstreckt und eine Freiprofilseite 
schneidet, wobei eine zweite Schneidkante durch die Schnittlinie des Schlitzes und der 
Freiprofilseite definiert ist. 

21. Schneidmesser nach Anspruch 18, worin der zweite Freiwinkel urn etwa 0,5 bis 
etwa 5° kleiner ist als der erste Freiwinkel 

22. Schneidmesser nach Anspruch 18, worin die zweite Aussparungsflache eine Breite 
von etwa 0,635 mm (0,025 Zoll) bis etwa 6,35 mm (0,250 Zoll) aufweist 

23. Schneidmesser nach Anspruch 18, weiters umfassend einen einheitlichen 
Querschnitt Clber seine Lange. 




24. Schneidmesser nach Anspruch 23, worin das Schneidmesser weiters eine 
Verbindungsflache (154), eine erste Montageflache (148) angrenzend an eine der 
gegenuberliegenden Seitenflachen und eine zweite Montageflache (150) angrenzend an 
die andere der gegenuberliegenden Seitenflachen enthalt, wobei die erste und die 
zweite Montageflache mit ihrer jeweiligen angrenzenden Seitenflache eine Ecke bilden, 
wobei die Spanflache und die Verbindungsf lache zwischen den Montageflachen liegen. 

25. Schneidmesser nach Anspruch 24, worin die Spanflache in einem Spanwinkel K von 
der ersten Montageflache allgemein zur zweiten Montageflache verlauft und von der 
Schneidkante wegfuhrend freigespart ist, wobei sich die Verbindungsflache allgemein in 
einem Winkel a von nicht mehr als etwa 90° in Bezug-auf die zweite Montageflache 
von der zweiten Montageflache zur hfnteren Flache erstreckt und die Spanflache 
schneidet, wodurch uber die Lange des Schneidmessers eine Nut entsteht, wobei die 
Spanflache und die Verbindungsflache im Wesent lichen rechtwinkelig aufeinander 
stehen und ihre Schnittflache eine allgemein abgerundete Flache ist. 

26. Schneidmesser nach Anspruch 18, worin das Schneidmesser einen Basisabschnitt 
und ein Schneidende umfasst, wobei die vordere Spanflache und die Schneidflache am 
Schneidende positioniert sind. 
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